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 This paper indicates evaluation results regarding Vickers hardness of some stud welding joints which were 
prepared under several cold temperatures. First, the effect of measurement position of Vickers hardness was 
described. 2 members (1 wide flange shapes (SS400), 1 plate (SS400)) were welded at -8°C, -4.4°C, 0°C and 
5°C. Max Vickers hardness (Hvmax) by 2 measurement position were different. Second, the effect of 
construction temperature was considered. 6 members (3 wide flange shapes (SS400), 3 plate (SS400，
SM490A)) were welded at +10, +5, 0, -5 and -10°C. The thickness of wide flange shapes specimens were 9, 
15 and 17mm, and flat bar were 9, 16 and 25mm. The main results of Vickers hardness test were follow. 1) 
The defect of measurement position of Vickers hardness was found. 2) The relationship between Vickers 



















ܪݒ݉ܽݔ ൌ 900 ⋅ ܥ݁ݍ െ 50 േ 50 (1) 
文献(3)では鋼種 SM50A を 1 種類(Ceq =0.42)，板
厚 16mm，表面温度が常温，0，-10，-20，-65℃，
文献(4)では鋼種 SM50A を 1 種類(Ceq=0.426)，板厚
25mm，温度条件＋15，0，-15，-30，-45℃，文献






































板厚 t=9,16,25 H-250×125×6.5×9 H-600×200×11×17 H-300×300×10×15 
母材名称 FB9,FB16,FB25 H9 H17 H15 
母材系列 FB 系列（平鋼） H 系列（H 形鋼） 






表 2 試験体概要 
50 50 
62.5 62.5 100 100 50 100 
C Si Mn P S Ni Cr Mo V
×100
FB9 15 37 139 16 4 40
FB16 15 39 140 15 4 40
FB25 16 38 140 17 5 41
H9 20 8 32 21 12 26
H17 15 20 68 19 9 1 2 5 1 28
化学成分(%)（ミルシートより） Ceq
(%)
×100 ×1000 ×100 ×1000
表 3 Ⅳ期母材化学成分および炭素当量 
15 5 0 -5 -10 二方向 水平 σy σu Y.R.
HW HW9 H9 SS400 - 15 - 0 -5 - ○ 341 450 0.757
HN HN15 H15 SS400 - 15 - 0 -5 - ○ 296 465 0.637
HW HW17 H17 SS400 - 15 - 0 -5 - ○ 301 438 0.688
HW HW9 H9 SS400 - - 2.3 -1.6 -5.2 -9.5 ○ 340 449 0.757
HW HW17 H17 SS400 - - 4.8 -0.8 -6.2 -10.6 ○ 311 456 0.680
HN HN15 H15 SS400 - - 4.2 -2.9 -6.6 -10.3 ○ 303 437 0.692
FB FB9 FB9 SS400 - - 4 -0.3 -4.5 -8.9 ○ 283 - -
HN HN15 H15 SS400 - - 5 0 -4.4 -8 ○ ○ - - -
FB FB9 FB9 SS400 - - 5 0 -4.4 -8 ○ ○ - - -
FB FB9 FB9 SM490A - - 4.7 -2.4 - - ○ 384 532 0.722
FB FB16 FB16 SM490A - - 4.7 -2.4 - - ○ 380 524 0.725
FB FB25 FB25 SM490A - - 4.7 -2.4 - - ○ 388 522 0.743
HW HW9 H9 SS400 - - 4.7 -2.4 - - ○ 276 430 0.642
HWG HWG9 H9 SS400 ○ - 4.7 -2.4 - - ○ 276 430 0.642
HW HW17 H17 SS400 - - 4.7 -2.4 - - ○ 300 444 0.676
































る HWG シリーズ，母材に H 系列を用いウェブ上で
はない位置に溶接（母材名称 H15）する HN シリー
ズの 4 シリーズを計画した．母材寸法は，FB 系列
は板厚 9，16，25mm，H 系列は H-250×125×6.5
×9，H-600×200×11×17，H-300×300×10×15
とした．鋼種は，FB 系列は SS400（Ⅱ、Ⅲ期）お





鋼板は，JIS G 3302 SGCC Z，めっき付着量 Z27，














FB シリーズは Ceqおよび化学成分 Ni，Cr，Mo，V




























立面図     平面図 
切断線










































写真 1 マクロ試験例 
Ⅰ期 HN15(0℃) Ⅰ期 HW17(0℃) Ⅰ期 HW9(0℃) Ⅰ期 HN15(0℃) 
Ⅰ期 HN15(-5℃) Ⅰ期 HW17(-5℃) Ⅰ期 HW17(0℃) Ⅰ期 HW17(-5℃) 
Ⅱ期 HW9(2.3℃) Ⅱ期 HW9(-5.2℃) Ⅳ期 FB9(4.7℃) Ⅳ期 FB25(4.7℃) 
Ⅱ期 HW9(-9.5℃) Ⅳ期 HW9(4.7℃) Ⅱ期 HN15(-10.3℃) Ⅳ期 HWG9(4.7℃) 
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図 6 最高硬さ 



































に示す．凡例は，表 2 のシリーズである．母材 HAZ
部の深さと母材板厚には関係は見られない．また，





















最高硬さ比（2 方向/水平）を図 7 に示す．最高硬
さ比（2 方向/水平）は，板厚 15mm の母材系列 H15




































































Ceq = 0.1565σu - 41.716
図 10 Ceq と σu の関係 
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鋼材のミルシートに記載された引張強さ σu と Ceq
（Ceqおよび化学成分 Ni，Cr，Mo，V の記載がない
ものは，Ni，Cr，Mo，V は 0 として，記載のあっ
た C，Si，Mn を用いて求めた値）の関係を直線近
似により求めた（図 10）結果，(3)式を得た． 
ܥ݁ݍ ൌ 0.1565 ⋅ ߪݑ െ 41.716 (3) 
Ⅰ，Ⅱ，Ⅳ期の最高硬さ Hvmaxと Ceqを図 11 に示








係を図 12 に示す． 
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